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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

c e lt at Y r f n ZUr kontinuierlichen - losungsmittel- und mastikationsfreien Herstellung von druckempfindlichen 
belbstklebemassen auf Basis von nicht-thermoplastischen Elastomeren sowie deren Beschichtunq zur 
Herstellung von selbstklebenden Artikeln 

Verfahren zur kontinuierlichen losungsmittelfreien und 
mastikationsfreien Herstellung von Selbstklebemassen 
auf Basis von nicht-thermoplastischen Elastomeren in ei- 
ncm kontinuicrlich arbcitcndcn Aggrcgat mit cinem Full- 
und einem Compoundierteil, bestehend aus 

a) Aufgabe der Festkomponenten der Selbstklebemasse 
wie Elastomere und Harze in den Fullteil des Aggregats, 
gegebenenfalls Aufgabe von Fullstoffen, Farbstoffen und/ 
oder Vernetzern, 

b) Ubergabe der Festkomponenten der Selbstklebemasse 
aus dem Fullteil in den Compoundierteil, 

c) Zugabe der Flussigkomponenten der Selbstklebemas- 
se wie Weichmacher, Vernetzer und/oder weiterer klebrig 
machender Har7e in den Compoundierteil, 

d) Herstellung einer homogenen Selbstklebemasse im 
Compoundierteil und 

e) Austragen der Selbstklebemasse. 
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B esc hrci bung 

Die vorlicgcnde Erfindung bcziehl sich auf ein Verfahren zur kontinuierlichen, losungsmiticl- unci masiikaiionsfrcien 
Hersicllung von druckempfindlichen Sclbsiklcbcmassen auf Basis nichi-ihermoplastiseher Elasiomercr unier Verwcn- 
5 dung von klebrigmnchcndcn Harzen, typischen Knutschukwcichmnchern. gegebenen falls FiillstotTen und therniisch ak- 
tivicrbarcn Vernetzern und ihrcr Beschichtung zur Hersicllung von selbstklebenden Anikcln, insbesonderc hoch lei- 
stungsfahigcr sclbsiklcbcndcr Bander. 

FUr dasanwendunjislcchnischc Anforderungsprofil von dmckempfindlichen Klcbersysiemen und den daniil hcrge- 
slelllcn Haftklebearlikeln sind die zwei physikalischcn Phanomcne Adhasion und Kohasion der Halikiebcrsehiehtcn von 
in grundsatzlichem InhaJt. Die Adhasion wird im lechnischen Sprachgcbrauch unierden BegrilTcn Sofortklcbkrafi (Tack) 
und Klcbkral'i (Peelslrength) behandcli und beschrcibi dcfinitionsgemaB die BegrilTc "selbstklcbend", "Ilafiklebcr" und/ 
oder "druckenipiindliche^Klebebander", d. h. die dauerhafic Verklebung unler Teichtem Andruck" ("Pressure Sensitive 
Adhesives"). 

Diese Eigenschaft wird insbesonderc bci den Haflklebern auf Basis Naiurkauischuk durch Einmischen von klebrigma- 

15 chenden ITar/.en (Tackiiicr) und Weichniachern mil relativ niedrigen Molckulargewichlcn erziell. 

Die zwcite delinilionsgemaBe Eigenschaft der Haftkleber isl ihrc einfache riickslandsfreie Wiedcrablosbarkeil nach 
dem Gebrauch. Dieses Verhallcn isl im wcsenl lichen besiinimt durch die hochniolekularcn Kaulschukanieile als Elasto- 
merkomponente, die tlem Sysieni als Kohasion (innere Fesiigkcii) die gefordene 1 ; csiigkeii bei Scherbcanspruehung vcr- 
leihen, was insbesonderc fiir den Einsaiz der Produkie bei hohcren Tenipcraluren und/odcr mcchanischer Belasiungen 

20 Bedeutung erhall. Durch zusaizliche Verneizung, zum Bcispiel ubcr ionisierende Strahlen, reaklive Harzkoniponcnlen 
oder andcre chemisehe Vemelzcr, kann diese Eigenschaft versiiii-ki werden. 

Die Ixistungslahigkeit des Haftklcbers isl also im wcsenllichcn bestimmt durch das ausgewogene Vcrhaltnis von Ad- 
hasions- und Kohasions-Eigenschafien und durch Vertraglichkeil, Homogenilai und Siabilitat der Abniischung von Mas- 
sebesiandleilen mil extrcmhohen und relativ niedrigen mittiercn Molckulargewichlcn, was bei der Massehersiellung in 

25 branchenublichen Misch- und Knetmaschinen unicr Verwcndung von Losemilieln relativ einfaeh zu crreichen isl. 

Die losungsniillelfreie Compoundierung und Vcrarbeiiung von Selbsiklebcinassen hat sich dagegen im wesenlliehen 
nur fiir die Verarbeitung von schmelzcndcn, sogcnannlcn Ihermoplasiischen Elasiomcrcn durchgesctzt. 

Der MasseherstellprozeB wird dabci zumeisl in Doppelschneckenextrudern bei hoheren Tempera! uren in der 
Schmclze durchgefuhrt. die Bcschichtung crfolgi zumeisl millcls Breitschlilzduscn. 

M) Der Vorteil der Verwendung iherntoplasiischer Elastomcrcr besleht im wesenlliehen in der Vereinfachung des Streich- 
prozesses. Der Verziehl auf brennbare Loscmiltel niacin die Trockneranlagen mil ihrem aufwendigen Ener»ieaufwand 
fiir das Verdampfen und Ruckgewinnen der Ixxsemiitel und den Einsatz cxplosionsgcschutzicr Anlagcn ubcrtlussig. I Ioi- 
meitbeschichiungsanlagcn sind kompakl und crlauben erheblich hohere Sireichgeschwindigkeitcn. Zudeni handelt es 
sich um einc umwelifreundliche Technologic, bei der keine Losemilielemissioiien auftrelen. 

35 Pur die losungsmitielfreie Compoundicrung ihermoplasiischer Elastomerer werden gemaB deni Slande der Tcchnik 
vorwicgend Blockeopolymcren mil Polystyrolblockantcilcn verwendct. Der Vorteil dieser Substanzklasse bestehl darin, 
daft die im Polymer belindlichen Polysiyroldomancn oberhalb von 10()°C erweichen. wobei die Viskosiiiii der Klcbe- 
masse stark abialll und dadurch die leichte Verarbeilbarkeit gcgeben ist. Nach Abkuhlung auf RaLmiiemperatur bilden 
sich die Polvsiyroldomanen zuruck und verleihen den auf thennoplasiischen Elastomcren basiercn den Haflklebern einc 

40 gewisse Scherfestigkeil. 

Die Ihermoplasiischen Elasiomcrcn lassen sich mil klebkraftfordernden KohlenwasserslotTharzcn im ExtrudcrprozcG 
einwandfrei compoundieren. Auf diese Weise laGt sich ein gewunschles Klebkrafmiveau relativ cinfach crreichen. Die 
resultierenden Ilafikleber bleiben jedoch empfindlich gcgen Temperaturcn oberhalb 40°C. Krilisch ist dieses verblei- 
bende "Kriechverhalten" fiir die auf dieser Basis hergeslelllcn Sclbslklcbcbander fiir eine unbegrenzic Lagerslabilital 
45 ( verblocken der Rollen im Stapcl insbesonderc beim Transport in wanncre Klimaxonen) und fiir die Anwendung bei ho- 
heren Arbeiisiemperaluren (zum Bcispiel als Abdcckbander in der Automobillackierung, wo derartige Bander irotz 
Nachverneizung ihrc Funklionsfahigkeii verliercn, indem der Haftkleber erweicht und die Schcrfcsligkcil zum Fixieren 
der Abdeckinaskenpapiere nichl mehr gewahrlcisiei isl). 

Aus diesem Grunde haben sich die bekannien Schmeizhaflkieber auf der Basis von Blockcopolymeren fast aus- 
50 schlieKlich fiir Verpackungsbander und Eiikeltcn fiir den Einsaiz bci Raumtemperaturcn durchscizen konnen. 

Mil nichl- ihermoplasiischen Elasiomcrcn, wie zum Bcispiel Naturkautschuk, lassen sich hinge gen die gefordcrten 
Scherfesligkeilen crreichen, aber die losungsniillelfreie Hersicllung und Vcrarbeiiung von Nalurkautschuk-Haflklcbcrn 
slellt den Fachmann bis heute vor nichl-gelosle Probleme. 

Durch die extrem hochmolekularen Anleile des Kaulschuks (mil M w > 1 Million) sind losungsniillelfreie Selbstkle- 
55 bemassen mil der Schmelzhaftklebenechnologie unverarbeiibar oder aber die verwendeten Kauischuke mussen vor der 
Verarbeitung so slark in ihrem Molekulargewicht reduziert (abgebaut) werden, dalS sie intolge dieses Abbaus ihre Eig- 
nung fur lcislungsfahige Selbstklebemassen einbiiBen. 

Der zielgcrichicl durchgefuhrte technische ProzeB des Kaulschukabbaus unler der kombinierten Einwirkung von 
Scherspannung, Tcmperatur, Lufisauersi off wird in der Fachliieratur als Mastikation (engl.: mastication) bezcichnel und 
AO zumeisl im Bcisein chemischer Hilfsmiiiel durchgefuhn, welche aus der Fachliieratur als Mastiziernnitel oder Peptizer, 
seltener auch als "chemisehe Plasliziermitler bekannt sind. 

Der Mastikaiionsschrin isl in der Kaulschuklechnologie notig, um eine Erlcichierung der Aufnahme der Zusalzsloffe 
zu erzielen. 

Die Mastikation ist dabei streng zu unterscheiden von deni sich bei alien ubiichen losungsmitielfreicn Polymertechno- 
65 logien wie Compoundieren, Fordern und Bcschichten in der Schmelze ergebenden Abbau, der Degradation (engl.: de- 
gradation). 

Nichtgcsteuerte Degradation stellt ofl ein unerwunschtes Phanomen dar. Diese kann durch das Schaffen cincr Schutz- 
gasalmosphare gering gehallen werden. 
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Verschiedene Wege zur losungsmitielfreicn Hcrsicilung und Vcrarbcilung von Kautschuk-Hafiklebern wurdcn bc- 
schrieben. 

In deni Patent CA 698 518 wird ein ProzeG beschrieben, wie einc Masseherstellung durch Zusatz hohcr Wcichmaehcr- 
anicilc und/odcr gleich/eiiig siarker Masiikalion des Kaulschuks zu erreichen isl. Zwar lassen sich nach diesem Vfcriah- 
rcn Hafikleber mil exirem hoher AnfaBklebkraft erzielen. durch den relaiiv hohen Weichmaeherantcil oder auch den star- 5 
ken Abbau dcr Molekularslruklur des Elastomers auf cin Molekulargewichismiltel von M w < 1 Million ist die anwen- 
dergerechte Scherfesiigkeii auch mil anschlieBender hohcrer Vernetzung nur eingeschrankl zu erreichen. 

Die Verwendung von Polymerblends, wo ncben niehi-ihernioplastischem Naturkaulschuk auch Blockcopolymerc ini 
Vcrhallnis von ca. 1 : 1 eingesetzt werden, sielli ini wesen l lichen cine unbefriedigende KompronhBlosung dar. da weder 
hohe Scherfestigkcitcn beim Einsatz dcr Selbsiklebehander bei hohcren Temperaturen, noch deutlichc Verbesserungcn U) 
gegenuber dcr ini Patent beschriebencn Eigenschafien enzibt. 

.TP 07 324 182 A2 beschreibi cin mehrslufiges Vcrfahren, in deni ein doppclseitigkleben des Band cine Tlaftklebcr- 
schichl auf Basis eines Acrvlhar/.klebers und einc zwcite Schichi aus eincm Blend aus Tsoprcn-Sl yrol-FJastonter. Natur- 
kaulschuk und nieht reakiivem Kohicnwasserstoffharz (Arkon P 100) aufweisi. Dieses Band dienl ais Tcppiehverlcge- 
band, wo cbenfalls kcine erhohten Anfordcrungcn an die Scherfesiigkeii bei hohcren Temperaturen gestcllt sind. 15 

Der Einsatz von nichl-lhemioplaslischen Elastomeren wird femer beschrieben in .TP 95 331 197, wobei ein Isocvanal- 
reaktiver Nalurkautschuk (Polyisopren gepfropft mil Maleinsaureesler) mil cinem niiltleren Molekulargewicht unterhalb 
1 Million mil aliphaiisehen, nichtreaktiven Kohlenwasserstoffharzen Verwcndung findeu der mil blockicncn Tsocyana- 
len (zum Bcispiel Desmodur CT) vcrnctzt wird, wobci die Mischung bei 150°C fiinf Minutcn lang vorvcrnctzt wird und 
nach anschlieBendem Ausstreichcn auf PET-Folie bei 180"C niehrerc Minutcn (zum Beispicl 15 Minuten) lang aus»e- 20 
harlot wird. Dicse Verfahrcnsweise niacin deutlich. wie aufwendig eine Nachvernetzung zu erreichen isl. wenn der Na- 
lurkautschuk eineni zu slarken Abbau w ah rend des Herstellprozesses unterworfen wird. 

In der Patenianmeldung JP 95 278 509 wird ein Selbslklebeband geschulzt, bei welchem der Nalurkautschuk auf ein 
milllercs Molekulargewicht von M w = 100.000 bis 500.000 mastizieri wird, urn eine streichfahige homogene Mischung 
mil KohlcnwasscrslolT-. KolophoniuniZ-derivat-, Tcrpen-Harzen zu erhalten, die zwischen 140°C und 200°C und einer 25 
Streichviskosiiai von 10 bis 50 x 10 J cps gut verarbeitbar sind, die jedoch eine anschlicBende exirem hohe ESTT-Dosis 
(40 Mrad) crfordcrn, uin die fur den Gcbrauch notwendige Scherfesiigkeii zu gcwahrlcistcn. 

FurTnigerniaterialien wie impragnierte und/odcr geleirnte Papiere sowie Gewebctrager auf Basis Zcllwolle u.a. ist das 
System wenig tauglich. da bei den crlbrderlich hohen Strahlendoscn eine signihkante Tragerschadigung erfolgt. 

Der Einsatz von ausschlicBlich nicht-thermoplastischen Kautschuken als Elastomerkomponente in der Haflklebcrre- 30 
zeptierung mil deni besichenden Kostenvorteil, den zum Beispiel Naturkautschuke gegenuber den handclsiiblichen 
Blockcopolymeren aulweisen, und den hcrausragenden Eigenschafien, insbesondere der Scherfesiigkeii des Naturkau- 
tschuks und entsprechender Synlhesekautschuke, wird auch in den Paienten W0 94U175, WO 95 25 774, 
WO 97 07 963 und enisprechend US 5,539,033, US 5,550,175 ausfiihrlich dargestelll. 

Hierbei werden die in dcr Haftklebertechnik gebrauchlichen Zusalze wie Tackifier-Harze, Weichmacher und Fullstoffe 35 
beschrieben. 

Das jeweils offenbarte Herstellungsverfahrcn basicrt auf eineni Doppelschneckenexl ruder, dcr bei dcr gewiihlten Pro- 
zeBfuhrung ubcr Mastikation des Kautschuks und anschlieBender stufenweisc Zugabe der einzelnen Zusalze mil einer 
emsprcchenden Tempera! urfuhrung die Compoundicrung zu einer homogenen Haflklcberabniischung ermoglichi. 

Ausfiihrlich wird der dem cigcnilichcn HerstcllprozcB vorgcschallele Mastikalionsschrilt des Kaulschuks beschrieben. 40 
Er isl notwendig und charakterislisch fur das gewahlte Vcrfahren, da cr bei der dort gewahlien Technologic unumgang- 
lich fiir die nachfolgende Aufnahme dcr weiteren Komponenien und fur die Exirudicrbarkeit der fcrlig abgemischten 
Masse isl. Beschrieben wird auch die Einspeisung von Lufisauersloff, wie sic von R. Brzoskowski, J.L. und B. Kalvani in 
KunsisiolTe 80(8). (1990), S. 922 IT., emplohlen wird, uni die Kauischukmastikaiion zu beschlcunigen. 

Dicse Verfahrcnsweise macht den nachfolgendcn Schritl der Elektronenstrahlen vernetzung (ESTI) unumganglich, 45 
ebenso wie den Einsatz von rcaklivcn Substanzcn als ESH-Promoloren zum Erzielen einer ellckliven Vernetzungsaus- 
beute. 

Bcide Vcrfahrensschriite sind in den genannicn Patenlcn beschrieben, die gewahlien ESH-Promotoren ncigen aber 
auch zu unerwiinschien ehemischen Vcrnet/ungsreaktionen unter erhohten Temperaturen, dies limiiieri den Einsatz be- 
st i nm iter klebrigmachender Harze. 50 

Aufgrund der unvermeidbarcn hohen Produkt temperaturen verbietct einc Compoundicrung im Doppelschneckencx- 
t ruder den Einsatz ihermisch aklivierbarer Substanzcn, die zur Vernetzung der Klebmassen geeignet sind, wie zum Bei- 
spiel reakliver (optional halogenierter) Phenolharze, Schwefel- oder Schwefelabspallcnder Vemelzersystemc, weil es 
wegen dcr im ProzeB einseizenden ehemischen Vcrnetzungsreaktionen zu so erheblicher Viskosilatserhohung komnit, 
daB die result ierendc Haftklebemasse ihre Streichfahigkeit einbuBt. 55 

Zusamnieniasscnd kann lesigestelli werden, daB alle bekannlen Verfahren sich durch exirem starken Kautschukabbau 
auszeichnen. Dieser erforden bei der Wei terverarbei lung der Massen zu Selbstklebebandern extreme Verneizungsbedin- 
gungen und hat auBerdem ein teilweise eingeschranktes Anwendungsprofil, insbesondere fiir den Einsatz resultiercnder 
Selbslklebebander bei hoheren Temperaturen, zur Folgc. 

Viele Aggregate zur kontinuierlichen Herstellung und Verarbeitung von losemiilelfreien Polymcrsyslenien sind be- 60 
kannt. Zumeist linden Schneckenmaschinen wie Einschnecken- und Doppelschneckenextruder unterschiedlichster Ver- 
fahrenslange und Besiuckung Verwendung. Es werden aber auch kontinuierlich arbeitende Kneter verschiedenslcr Bau- 
aru zum Bcispiel auch Kombinationen aus Knetern und Schneckenmaschinen, oder auch Planetwalzenexiruder fiirdiese 
Aufgabe eingeselzt. 

Planetwalzenexiruder sind seit langerer Zeit bekannt und fanden zucrst Einsatz in der Verarbeitung von Thennopla- 65 
sten wie zum Beispiel PVC, wo sie hauptsachlich zum Bcschicken dcr Folgeeinhciten wie zum Beispiel Kalandcr oder 
Walzwerke vcrwendct wurden. Durch ihren Vorteil der groBen Oberflachencrneuerung fiir Material- und Warmeaus- 
tausch. mil deni sich die uber Friklion eingebrachte Encrgie rasch und efl'cktiv abfuhren laBi, sowie der geringen Ver- 
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weilzcit und des engen Verweilzciispckirums hat sich ihr Einsatzgebiet in leizicr Zeil u. a. auch auf Compoundierpro- 
zesse erweiiert, die cine be senders lempcraiurkonirollicric Fahrweisc erfordem. 

Planciwalzenexiruder gibl es jc nach TIersieller in verse hiedenen A us fuh run gen und GroBcn. Je nach gewunschtcr 
Durchsaizleislung liegen die Durchmcsser der Walzenzylinder lypischerweise zwischen 70 mm und 400 nun. 
5 Plnneiwalzencxirudcr hahen in dcr Rcgel einen Fiilllcil und einen Compoundierlcil. Der Fiillieil besiehl aus einer For- 
dcrschneekc, auf die samllichc Fcstsloffkomponenlen konhnuierlich dosiert werden. Die Porderschnccke ubergibl das 
Material dann dem Compoundierlcil. Der Bercich des Fiiillcils mil der Schnecke isl vorzugsweise gekuhll, um Anbak- 
kungen von Materialmen auf der Schnecke zu vermeiden. lis gibl aber auch Ausfiihrungsformcn ohnc Sehncckenieil. bci 
denen das Material dirckl zwischen Zenlral- und Flanelcnspindeln aufgegeben wird. Fur die Wirksamkeil des erhndungs- 
io gemafien Verfahrens isl dies aber nicht von Bcdcuiung. 

Der Compoundierteil bestehl aus einer angetriebenen Zenlralspindel und mehrercn Pianelcnspindeln, die innerhalb ei- 
ncs Walzenzylinders mil Inncnschragverzahnung uni die Zenlralspindel unilaulen. Die Drchzahl der Zenlralspindel und 
damil die I Jnilaufgeschwindigkeil der Pianelcnspindeln kann variien werden und isl damit ein wichliger Parameter zur 
Steucrung des Compoundierprozesscs. 
15 Die Malerialien werden zwischen Zenlral- und Pianelcnspindeln bezichungsweisc zwischen Pianelcnspindeln und 
Schragverzahnung des Walzentcils umgewalzt, so daB unter EinfluB von Scherenergie und auBcrcr Tempcrierung die 
Dispergierung dcr Malerialien zu eincm homogenen Compound crlblgi. 

Die Anzahl der in jedem Walzenzylinder unilaufenden Pianelcnspindeln kann variien und somit den Erfordernissen 
des Prozesses angcpaBt werden. Die Spindclanzahl beeinfluBt das freic Volumen innerhalb des Planelwalzenexiruders, 
2() die Verwcilzeil des Materials im ProzeB und bcsiiniml zudem die FliichcngroBe fur den Wanne- und Materialaustausch. 
Die Anzahl der Pianelcnspindeln hal uber die eingeleilele Sehercncrgic EinfluB auf das Compoundicrergcbnis. Bei kon- 
siantem Walzenzylinderdurchmesser laBl sich mil groBerer Spindelanzahl eine bessere Homogenisier- und Dispergierlci- 
siung bezichungsweisc ein groBerer Produktdurchsaiz erzielen. 

Die maxiniale Anzahl an Pianelcnspindeln, die sich zwischen Zenlralspindel und Walzenzylinder einbauen laBl, ist ab- 
25 hangig vom Durchmcsser des Walzenzylinders und vom Durchnicsscr der vervvendelen Pianelcnspindeln. Bci Verwcn- 
dung groBerer Walzendurchmesser, wie sic zum Erzielen von Durchsalzraten im ProduklionsniaBstab notwendig sind, 
bezichungsweisc klcincrcr Durchmcsser fur die Pianelcnspindeln konnen die Walzenzylinder mil einer groBcrcn Anzahl 
an Planetenspindcln besiuckt werden. Typischcrweise werden bei einem WaFzendurchmesser von D=70 mm bis zu sic- 
ben Pianelcnspindeln verwendet, wahrend bei einem Walzendurchmesser von D=200 mm zum Beispiel zehn und bei ei- 
30 ncm Walzendurchmesser von D=400 mm beispielsweise 24 Pianelcnspindeln verwendei werden konnen. 

In dicsem Zusamnienhang wird auf die Patentanmeldungen beziehungsweise das Gebrauchsmusier DE 196 31 182, 
DE9421 955, DE 195 34813, DE 195 18 255, DE 44 33 487 verwiesen, die eine Ubcrsicht zum Siandc der Technik auf 
dem Gebiclc der Planciwalzenexiruder darslcllcn. 

So wird dumber hinaus in DE 39 08 415 Al die Vcrarbeilung von Gummimischungen beziehungsweise gummiahnli- 
35 chen Misehungen miltels Planciwalzenexiruder beschrieben. Vorbalche oder Ferligmischungen werden zum Zwccke ei- 
ner Wciierverarbeilung auf Folgecinrichtungcn auf einem Planciwalzenexiruder mastiziert und plaslifizicrl. Ebcnlalls isl 
die TTersiellung von Ferligmischungen im Planciwalzenexiruder beschrieben: Plierbei werden zu den Gummivormi- 
schungen Vulkanisalionssyslcme und anderc Komponcnlen zudosicri. 

Aufgabe der vorlicgenden Erfindung wares, ein Verfahren zur Verfugung zu slellen, mil dem sich, gegcbencnfalls un- 
40 ler Verwendung von Ihermisch reakliven Komponcnlen, druckemprindliche Selbslklebemasscn auf der Basis nichl-iher- 
moplasiischer Elastomere iosemiitelfrei kontinuierlich hcrsicllcn und gegcbencnfalls inline beschichien I assert, ohnc daB 
der Kaulsehuk cigcnschaftsschadigcnd masiizierl werden muB. 

Gelosi wird diesc Aufgabe durch ein Verfahren, wie es im Uauplanspruch dargeiegl isl. Gegensiand der Unieranspru- 
che sind dabei vorleilhafle Wciierbildungen des Verfahrens. SchlieBlich umfaBt der Erfindungsgedanke auch Selbslkle- 
45 bebandcr, die nach dem crhndungsgemaBen Verfahren hergeslclll werden. 

DcmgcmaB belrilTt die Erfindung ein Verfahren zur konlinuierlichen losungsmiltclfrcien und maslikalionsfreicn Mcr- 
stellung von Selbslklebemasscn auf Basis von nicht-lhermoplaslischcn Elasiomeren in einem konhnuierlich arbeilcnden 
Aggregai mil einem Full- und einem Compoundierlcil, bcslchend aus den folgcnden Schriiien 

50 a) Aufgabe der Fesi komponcnlen der Selbslklebemasse wie Elaslomerc und TIarze in den Fullieil des Aggregals, 

gegebenenfalls Aufgabe von Fullsioffcn, FarbstolTcn und/oder Vcrnetzcrn. 

h)"Uhcrgabc der Fesl komponcnlen der Selbslklebemasse aus dem Fiillieil in den Compoundierlcil, 
c) Zugabe der Flussigkoniponenten der Selbslklebemasse wie Weichmacher, Verneizcr und/oder weiiercr klebrig 
machender Harze gegebenenfalls in geschmolzenem Zusiand in den Compoundierteil, 
55 d) Hcrslcllung einer homogenen Selbslklebemasse im Compoundierteil und 

e) Ausiragen der Selbslklebemasse. 

Als besonders vorteilhaft hat sich die Verwendung eines Planelwalzenexiruders als koniinuicrlich arbeitendes Aggre- 
gai hcrausgestelll, wobei dessen Compoundierteil vorzugsweise zumindest aus zwei, besonders bevorzugi aber aus drei 
60 gekoppelicn Walzenzylindern besiehl, wobei jeder Walzenzylinder einen oder mehrere separale Tentperierkreise aufwei- 
sen kann. 

Im Unlerschied zu sonst ublichcn Herslellungsverfahren erfolgi insbesondere im Planetwalzenexiruder gemaB dem 
Verfahren vorliegender Erfindung keine eigenschafisschadigende Maslikaiion der nicht-lhermoplasiischen Elasiomeren, 
da diese hicr nichl separal dem EinfluB hohcr Scherenergie unierworfen werden, sondem slels zusaminen mil einer oder 
65 mehrercn flussigen Komponenten verarbeiiei werden. Diese Flussigkoniponenten konnen sowohl Weichmacher wie zum 
Beispiel Olc sein, aber auch Harze, die ersi wahrend des Compoundicrprozesses bei Einwirken von Scherenergie und/ 
oder auBcrer Temperierung aufschnielzen. Durch die Anwescnheit dieser Flussigkomponenien wird das AusmaB an Frik- 
lionsencrgie dcrartig liniitierl. daB die Maslikaiion des Kautschuks, d. h. der Molekulargewichlsabbau der Elastonieren, 
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sowie hohc rcsuliierendc Compoundierungstempcraiurcn vennieden wcrdcn konncn. 

Zudem we i sen Planciwalzcncxiruder auBcrordenilich groBe Fliichcn auf. an denen cs zum Male rial abtausch und Obcr- 
flachcnerneuerung kommi, mil der die Liber Frikiion eingebrachie Scherenergie schncll abgefuhrl wcrdcn kann und auf 
dicsc Weise uncrwLinschi hohc Produkltenipcraturen vennieden wcrdcn. 

Der Fulllei! des Walzenzylinders hesiehi mis einer Fordersehneckc. auf die slinitliche Fesistoffkomponenien konlinu- 5 
iorlich dosierl wcrdcn. Die Fordersehneckc ubergibl das Malerial dann dem Compotindierieil. Der Bcreich desFullteils 
mil der Schnecke isi vorzugsweise gekiihlt. urn Anbackungen von Maierialien auf der Schnecke zu venneiden. Es gibi 
abcr auch Ausluhrungsfornien ohne Schneckentcil, bci denen das Malerial direki zwischen Zcnlral- und Planetenspin- 
deln aulgegeben wird. Fur die Wirksamkeit des erlindungsgemaBen Verlahrcns ist dies abcr niehl von Bedcuiung. 

Die Anzahl der Planeicnspindeln hai, wie bereiis uusgefuhrt. Liber die eingclcitcie Scherenergie EinfluB auf das Com- 10 
poundiercrgebnis: Dei konslanleni Walzcnzylinderdurchmesser laBt sich mil groBerer Spindeianzahl cine besscre Ilomo- 
genisier- und Dispergierleisiung bcziehungs weise ein groBerer Produkidurchsaiz crzielen. GemaB vorliegendcr Erfin- 
dung sind ziini Frzielen eincs guicn Verhalinisses von Compoundiergiile zu Produkiralc vorzugsweise minrtestens die 
Halite, besonders bcvorzugi sogar niindesicns 3/4 der mog lichen Anzahl an Planeicnspindeln cinzuseizen. 

Fur das crlindungsgemaBc Verfahren isi es von eil haft, cinen Pianeiwalzenexiruder zu verwenden, dessen Conipoun- 15 
dierieil durch Zusammenschallen von niindesicns zwei Wal/.enzylindern verlangerl ist, Zum cinen isi dadurch troiz An- 
wescnhcil friklionsreduziercndcr Koniponenien zur Vermeidung der Kautschukmasiikalion ein vollstandiges Aulschlie- 
Ben der Elasiomerkontponenien sowic die gcwiinschie Homogenisier- und Dispergierleisiung bci winschafilichcn 
Durchsalzraten moglich; zum andcrcn cnnoglichl das Zusammenschallen vorzugsweise separat icmpcriertcr Walzcnzy- 
linder cine ausgewogene Tempcraiurfu lining des Prozesses, die die Verwendung von ihermisch akiivierbaren Verneizcr- 20 
syslemen erlaubi. 

Wiihrcnd im vorderen Compoundiertcil des Planet walzenexlruders die Walzcnzylindcr vorleilhaflcrweise mil Tempe- 
ra! urcn oberhalb des Schmelzpunkts der verwendeten Harze beheizi wcrden, wird der hi mere Compoundiericil vorteil- 
hal'terweise zum Absenken der Produkllcnipcralur gckuhll. Dadurch wird die Vcrwcilzeil der Selbstklebemasse bei ho- 
heren Temperaturen moglichst kurz gehallen, so daB eine Akiivierung der in der Selbsiklebeniassc enthaltenen lhenni- 25 
selien Vernei/.ersysteme vennieden wird. 

Selbslvcrsiandlich kann jeder Walzcnzylindcr hinsichllich Anzahl und Art der Planeicnspindeln unicrschicdlich be- 
sliiekt sein und so den jeweiligen re/.epiuriellen und verfahrensiechnischen Anforderungen angcpaBl sein. 

Zwischen zwei zusammengeschaltelen Walzenzylindern befindel sich im allgemcinen ein Anlaufring. durch dessen 
freien Querschnin die Zeniralspindel fuhrl und der die Planeicnspindeln eines Walzenzylinders orlsfesl halt. Anlaufringe :*0 
konncn vcrsehiedene freie Querschnitlc aufweisen, womit der Ruckslau des Produkis und damil der Fullgrad bezie- 
hungsweise das AusmaB an Scherenergie variicri und an die ProzeBanforderungen angepaBt werden kann. Zusatzlich 
konncn die Anlaufringe mil radialen Bohrungcn versehen sein, Liber die Flussigkeiten wie zum BeispicI Weichmacherole 
oder auch Schut/.gasc wie Slickslufl", Argon, Kohlendioxid o. a. dem Compoundiericil des Planel waJzencxiruders zugc- 
fiihri werden konncn. 35 

Die Zeniralspindel sowie jeder Walzcnzylindcr sollle vorzugsweise Liber einen oder mehrere separate Teniperier- be- 
ziehungsweise Kuhlkreise verfiigen. um ein Temperalurregime zu ermoglichen. das den Einsatz ihermisch aktivicrbarer 
Vemetzungssysieme erlaubt. In Fallen, wo dies nichi erforderlich isi, konncn die Temperierkreisc zusajimiengcsehalteter 
Walzcnzylindcr auch miieinander vcrbunden werden. um die Anzahl an Tempericrgeraien moglichst gcring zu halten. 

Im Sinne der Frlindung sol lien der Fulllcil des Planel walzenexlruders und die Zeniralspindel vorzugsweise nichi be- 40 
heizi, sondern gekLihlt werden, um ein Anbacken von Malerial aul der FLillschnecke zu vermeiden sowie einen elfcktiven 
Wamieaustausch mil der Klcbemasse zu gewahrleislcn. 

Ini Verfahren gemaB vorliegendcr Frlindung werden alio Fesisloffkomponenten wie Flaslomcre, Full- und Zuschlags- 
lot'fe, FTarze, Aherungssehuizmiticl usw. gemeinsam in den FinfLillbereich des Planeiwalzeneximdcrs eindosicrt. Dahei 
konncn diese SiolTe sowohl als jcweiJs separate Koniponenien, wie auch als gemeinsanier Preniix oder auch als Teilvor- 45 
mischungen dem Compoundieraggrcgai zugegeben werden. Die Dosierung der Koniponenien als Prcmix cignci sich be- 
sonders, wenn die Koniponenien ahnliche Darreichungsformen beziehungsweise ahnliche Schulldichten aufweisen, so 
daB sich aul' diese Weise die Anzahl der Dosiersysicnic gering halten laBl. Premixc lassen sich auf einfache Weise zum 
Beispiel in Pulvermisehern hersiellen. Zur Dosierung dereinzelnen Fcsikomponenten eignen sich voluniclrisch und gra- 
vimeirisch arbeiiende Dosiersysicnic in gangigen Ausl'Lihrungen. Auch besicht die Moglichkeii, die Flussigkomponcnten .so 
oder auch nur Teile hiervon, wie zum Beispiel WeichmaeheroL einem Prcmix zuzugeben. 

Die zudosierien Materialien werden von der Schnecke des Fiilllcils in den erslen Walzcnzylinder des Planciwalzenex- 
iruders transport ierl. Zwischen jedeni Walzcnzylindcr konncn Liber Bohrungen in den Anlaufringen flussige Koniponen- 
ien wie zum BeispicI Weichniacherole, Wei ch harze oder fTarzschnielzcn zugegeben werden. Uber die Menge an Fliissig- 
keii, die bereiis vor EinfluB an Scherenergie zugegeben wird, lassen sich sowohl Abbaugrad der Elastomere wie auch 55 
Conipoundierungslemperatur der druckcmphndlichen Klebemassc bccinllussen. Beispiclswcise wird ein besonders ge- 
ringer Molekulargewichisabbau der Elasiomeren erhalten, wenn ein flussiger Weichniachcr bereiis dann zugegeben wird, 
wenn noch keincrlei EinfluB von Friktionsencrgie erfolgte, also dieser entweder eineni Fesisioffpremix zugegeben wird, 
oder das Weichmacherol zwischen Fiillschnccke und ersiem Walzenzylinder koniinuierlich zudosieri wird. Auch ein 
Aufteilen der Fliissigkomponenien als sogenannier split-feed Liber die Verfahrenslange isi moglich und isi ein weilerer r»> 
Parameter zur Sieuerung des Prozesses hinsichllich Elasiomerabbau und Produkttemperalur. 

Das erfindungsgcmaBe Verfahren erlaubi die Hersiellung von hochleislungsfahigen Selbstklebemassen und insbeson- 
dere im Verbund mil ciner nachgeschalieien Beschichiungs- und Verneizungseinheil die Hersiellung von hochleislungs- 
fahigen Selbsiklebebandern unier Erlangung besonderer Kosienvorteile. 

Es besieht im wesentlichen aus den bereiis dargelegten Vcrfahrensschritten, welche optional unier einei Schuizgasai- 65 
mosphare zur Vermeidung von oxidalivem Polymcrabbau durchgefuhrt werden konncn. 

Im erslen Verfahrensschrill wird eine Masse aus den Elasiomeren und den fur die Hersiellung von sclbsiklebenden 
Massen benotigien bekannicn Zuschlagsioffen wie FullslolTc, Alterungsschuizmitlel, Weichmacher und Klcbharze in ei- 
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nem Planciwalzcnext ruder losungsmittclfrei hcrgcsielll. wobci die Masse eine Endtempcralur von weniger als 150°C, 
bevorzugt weniger als 130°C\ ganz besondcrs bevorzugt zwischen 7()"C unct 110°C aufweisl. Die Gesamivcrweilzeil dcr 
Masse ini Planei walzenextrudcr sollie nichi cincn Werl von drei Mintilen ubcrschrcil.cn. Die resullicrcnde Hoiinell-Kleb- 
masse wcist cine Vlskosifal zwischen 300 und 1500 Pa ■ s. insbesondere eine Viskosilai zwischen 800 und 1200 Pa - s bci 
5 130°C und eincm Schergefnlle von 100 rad/s auf. 

Im zweiten, vorteilhafierweise iin Vcrbund mil deni Conipoundierschrin ini Plane! walzenextrudcr erfolgcnden Ver- 
fahrensschrin wird die erhndungsgemaB hergeslellic, druckemphndliche Hoinicli-Klebemasse mil einem Aufiragswerk 
auf cincn bahnfonnigen Trager losemillelfrei beschichlci. 

Je nach Viskosilai dcr Selbsiklcbemasse eignen sich vcrschiedene Vcrfahren zur Bcschichlung dcr bahnlormigen Ma- 
li) icrialicn. Selbslklebcmassen mil Viskosiiaien bis 5000 Pa • s bci cinem Schergefalle von 1 rad/s, wic sic beispielsweise 
bci Vcrwendung hohcrer Anleile an Wcichmachcrolcn odcr durch Zusaiz von thcrmoplasiischcn Elastomeren zu den 
nichl-ihemioplaslischcn Elastomeren erhallen werden, lasscn sich miiicls einerdem Planclwal/cnexlrudcr nachgeschal- 
leicn Exirusionsduse beschichten, und /.war wird bevorzugl als Kxirusionsdiise eine Kleidcrbijgelvcrieilkanaldusc einge- 
setzt. Uni cincn definiericn, vollflachigen Masscauflrag auf deni bahnfonnigen Malcrial zu erhallen, isi es vorteilhaft. 
15 daB die Selbslklcbcniassc vor Eintrill in die Bcschichiungsdiise einer Enigasung unterworfen wird, was besonders wich- 
tig isi im Fallc dcr Vcrwendung von Schulzgascn wahrend des Compoundierprozesscs im Planet walzenexi ruder. 

GcmaK deni Vcrfahren dcr vorlicgendcn Erlindung erfolgt die Enigasung unler EinliuB von Vakuum vor/ugsweise in 
Schneckenmaschinen, die zugleichdie Druckverlusic dcr Rohrlciiungen und Beschichtungsduse tiberwinden konnen. 
Hicrfur wcrden Einschneckcncxirudcr besondcrs bevorzugl, die zudem ubcr cine Druckregelung verfiigen, so daB die 
20 Bcschichlung dcr bahnfonnigen Tragcnnaicrialien mil Masseauflragen schr geringer Schwankungsbreile erfolgen kann. 
Eine weiiere Moglichkeit zur Bcschichlung dcr bahnlormigen Tragcnnaicrialien mil dcr nach erfindungsgemaBen 
Vcrfahren hcrgesiellten Selbsiklcbemasse ist die Vcrwendung von Walzenbeschichtungsauftragswcrken odcr Mehrwal- 
zen-Bcschichtungskalandern, die aus vorzugsweise drei, besonders bevorzugt aus vier Beschichtungswalzen bestehen, 
wobei die Selbsiklebemasse bci Durchgang durch eincn odcr mehrcrc Walzenspalte vor Ubergabe auf das bahnfonnige 
25 Malcrial auf die gewunschtc Dickc gefornit wird. Dieses Bcschichlungsverfahrcn wird besondcrs dann bevorzugt, wenn 
die Viskosiiaien dcr Selbslklcbcniassc Werlc von 5000 Pa • s bci eine m S el lerge fallc von 1 rad/s iibersieigl, da dann cine 
Bcschichlung mil Extrusionsduscn nicht mchr die crforderlc Gcnauigkcii. ini Masscaulirag licfcri. 

Je nach Art des zu beschiehtenden bahnfonnigen Tragcmiaterials kann die Beschichtung im Glcichlauf- oder Gegen- 
1 auf vcrfahren erfolgen. 

30 Die Bcschichlung ist auf Walzenbcschichlungsauftragswcrken oder Mchrwalzen-Beschichlungskalandern bci Tempc- 
raiuren untcrhalb von 100°C moglich, so daB auch Selbstklebemasscn beschichlel werden konnen, die ihennisch akti- 
vierbare Vcmctzcr enthalten. Zum Zweckc crhohicr Gasblasenfreiheil der beschichteten Klebniasse kann zwischen Pla- 
netwalzcnextrudcr und Aufiragswerk eine Vakuunienigasung, zum Beispiel eine Vakuumkammer, ein Entgasungscxtru- 
der oder ahnlichcs installierl sein. 
35 Vortcilhafterweise ini Vcrbund mil Masschcrslcllung und Bcschichlung erfolgt in einem drillen Verfahrensse brill die 
Vcmetzung der Selbsiklcbemasse auf dem Trager durch ionisierende Sirahlung, wie zum Beispiel Eleklroncnslrahlen, so 
daB das resullicrcnde Selbslklebeband scherfest und lempcraiurstabil wird. Auch UV-Strahlen konnen fur die Vcrnelzung 
cingeser/i wcrden, hierbci mussen dcr Sclbslklebemasse entsprechendc UV-Promoioren zugeseizi werden. 

Fur cine dariiber hinaus verbesscne Leisiungsfahigkeii oder im Fallc ESH-sensibler Trager kann die Vernclzung auch 
40 durch ihennisch akiivierbarc Vcrnerzcr unler Tcmperaiureinwirkung erfolgen. 

Die hicr/.u noiwcndige Erwiirmung dcr druckcmpfindlichen Hoimell-Klebemasse kann mil Hi lie der vorbekannten 
Technikcn erfolgen, insbesondere mil Hi lie von Hochicmpcralur-Kanalen, ahcr auch mil Hilfe von Infraroi-Strahlcrn 
oder miliels hochfrcqucntcr magnelischer Wcchsclf cider, beispielsweise HP- UHF- oder Mikrowcllen. 

Die Vcrnct'/ung der druckcmpfindlichen Hoimell-Klebemasse kann weiicrhin milt els einer Konibinaiion von ionisic- 
45 render Sirahlung und ihennisch akiivicrbaren chemise hen Verneizcrn durchgefuhrt werden. 

Es resuliicrl cine schr scherfesic druckcnipfindlichc Selbsiklebemasse, die in ihren Eigenschaften glcicharligcn, im 
Eoscmiiielverfahrcn hcrgesiellten Selbslklebcmassen vcrgleichbar isi. 

Mil dem crlindungsgcmaBcn Vcrfahren sind fasl ausnahmslos alle vorbekannicn und in dcr Lilcralur beschriebenen 
Koniponenicn von kautschukbasicrcndcn Sclbsiklebemassen losemillelfrei verarbeiibar. 
50 Vortcilhafterweise ist das nicht -t he nnoplaslischc Elaslomer gewahlt aus der Gruppe dcr Naiurkauischukc oder dcr 
Synihesekauischukc odcr es besichi aus einem beliebigcn Blend aus Nalurkaulschuken und/odcr Synlhesckautschukcn, 
wobei der Naturkaulschuk oder die Nainrkautschuke grundsatzlich aus alien crhalllichen Qualilaten wie zum Beispiel 
Crepe-, RSS-, ADS-, TSR- odcr CV-Typen, je nach benoliglem Reinheils- und Viskosiiaisniveau, und der Synihesekau- 
ischuk odcr die Synthesekautschuke aus der Gruppe der statistisch copolymerisierten Slyrol-Buiadien-Kautschuke 
55 (SBR), der Buladien-Kautschuke (BR), der synthetischen Polyisoprene (IR), der Butyl-Kaulschuke (IIR), der haloge- 
nierien Bulyl-Kautschuke (XILR), dcr Acrylatkaulschuke (ACM), der Etylcn- Vinylacetat-Copolynieren (EVA) und der 
Polyureihanc und/oder deren Blends gewahlt werden konnen. 

Weiicrhin vorzugsweise konnen den nichi-ihennoplasiischen Elastomeren zur Verbesserung dcr Verarbeilbarkeil ther- 
moplastische El as tome re mil einem Gewichtsanieil von 10 bis 50 Gew.-% zugeseizi werden, und zwar bezogen auf den 
AO Gesaniiclasiomeranieil. 

Stellvertretcnd gcnannl seien an dieser Stelle vor allem die besonders veriraglichen Styrol-Isopren-Siyrol- (SIS) und 
Slyrol-Butadien-Sl.yrol- (SBS) -Typcn. 

Als klebrigmachcnde Harze sind ausnahmslos alle vorbekannten und in der Literal ur beschriebenen Klebharze ein- 
selzbar. Genannt seien sie liven re l end die Kolophoniumharze, deren disproportionierte, hydrierie, polynierisierte, ver- 
65 esterte Derivate und Salze, die aliphaiischen und aromaiischen Kohlenwassersioffharze, Terpenharze und Terpenphenol- 
harze. Bcliebige Kombinaiionen dieser und weiterer Harze konnen eingcscizt werden, um die Eigenschaften der resul- 
licrenden Klebniasse wunschgemaB cinzusiellen. Auf die Darslellung des Wissensslandes im "Handbook of Pressure 
Sensitive Adhesive Technology" von Donatas Salas (van Nostrand. 1989) sei ausdriicklich hingewiesen. 
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AIs Weiehmachcr konncn alle aus dcr Klebehandlcchnologic bckannicn weichmachenden Substanzen einuescizi wcr- 
dcn. Dazu zahlcn unicr andereni die parafhnischcn und naphihenischen Olc. (funkiionalisierie) Oligomere wie Oli^obu- 
tadicnc. -isoprcne, fliissige Nilrilkautschukc, fliissige Terpen harze, pflanzliche und tic rise he Olc und Fette, Phthalate 
runkiionalisienc Acrylaic. 

Zimi Zwecke der ihennisch induzierien chcniischcn Vcrncr/ung sind hei dem erfindungsgema'Bcn Vcrfahren allc vor- 
bekannicn ihcrmisch aklivicrbarcn chcinischcn Verncizer wic beschleunigie Schwefcl- oder Schwefelspendersysiente, 
Tsocyanalsysieme, rcaktive Melamin-. Formaldchyd- und (oplional halogenierler) Phcnoi-Fomialdchydharzc bezie- 
hungsweise rcakiive Phenoiharz- odcr Diisocyanalvemetzungssystemc mil den cnisprechcndcn Akiivaioren, cpoxidieric 
Polvesicr- und Acrylal-Har/c sowic dcren Konibinalioncn cinscl/bar. 

Die Vcrneizcr werden vorzugsweisc aktivicn bci Tcmpcraiurcn iiber 50°C insbesondcrc bei Tcmpcraiurcn von 100°C 
bis 160"(\ ganz besonders bevorzugi bei Tcmpcraiurcn von 110°C bis 140°C. 

Die ihermische Anregune der Vcrneizcr kann auch durcb IR-Sirahlen odcr hochencrgciischc Wcchsclfeldcr erfolgen. 

Des weiieren ist voni Frhndungsgcriankcn auch ein Selbsiklebeband umfaBu das unicr Zuhilfenahme der druckenip- 
lindliehen Tlafischmelzklebemassc hergesielli wird, indem auf ein bahnformiges Material zunrindesi cinseiiig die Selbsi- 
klebe masse uufgelrugen wird, 

AIs bahnlbrmigc Tragernialerialien fur die erfindungsgcmaB hergestelllen und verarbeileien Selbstklebcntassen sind 
je nach Verwendungs/week des Klebebandes alle bekannien Triiger, gegcbenenralls mil enisprechcndcr chemischer odcr 
physikalischer Obernaehenvorbehandlung dcr Sireichseite sowie aniiadhesiver physikalischer Behandlung oder Be- 
sehiehiung der Ruckseiic geeignet. Cenannt seien beispiclswcise gekrcpplc und ungekreppic Papiere, Polycthvlen-, Po- 
lypropylene mono- oder biaxial orieniiene Polypropylcnfolien, Polyester-, PVC- und andere Folicn, bahnlbrmigc 
Sehaunisioffo. beispiclswcise aus Polveihylen und Polyureihan. (Icwcbe. (iewirke und Vliese. 

SehlicBlich kann das hahnlormigc Maierial ein bcidscilig aniiadhasiv bcschichieics Maierial scin wie Trennpapicrc 
oder Trennfolien. 

Die Dieke dcr Selbsikle'bemasse auf dem bahnfonnigen Maierial kann zwischen 10 pni und 2000 pm belragen, vor- 
zugsweise zwischen 15 pm und 150 pin. 

SehlieBlieh kann auf einem Trcnnpapier die Selbsiklebemassc in einer Dieke von 800 pin bis 1200 pm aulgciragen 
scin. Fine derariige Klcbmasscnschichi isi, insbesondcrc nach Vcrnclzung, als triigcrloscs doppclsciiigcs Sclbsiklebe- 
band vielseitig anwendbar. 

Aufgrund des hohen Molekulareewichls der nichlmasiiziericn Elasiomere besiehi mil dem crfindungsgemaBen Vcr- 
fahren ersimalig die Moglichkeii. enlweder vollsiandig auf cine Vcrnclzung dcr druckeniphndlichen Klebemassc vcr- 
ziehien zu konncn odcr aber cine clTektive Vcrnclzung, die zum Bcispiel Hochiemperaiuranwcndungen der nach diescm 
Vcrfahren hcrgesielltcn Kiebcbander crlaubl, ubcr cnergiereichc Sirahlung durchiuhrcn zu konncn, ohne daB daiur Pro- 
moloren crforderlieh sind. Weiicrhin isi durch die Tempera turf uhrung auf niedrigem Niveau jetzt auch ersimalig die Vcr- 
wemlung von ihermisch aklivicrbarcn Vernelzcrn bei dcr Herslellung von losungsnuiielfreien Selbstklebemasscn auf dcr 
Basis nichl-ihcnnoplaslischer Flasiomere moglich. 

Die nach dem crfindungsgeniaBen Vcrfahren hcrgesielltcn Selbsiklebcmasscn sind hoch schcrfcsi. Die cingescizien 
Kaulsehuke werden nichl einer Maslikalion unlerworfcn. allerdings Ireicn in den einzelncn Verfahrensschrillen Dci»ra- 
daiionsprozcssc auf, die die Figenschaflen dcr Selbsiklebemassc aber nichl nachhaliig verschlcchtern. Dariibcr hinaus 
sind diesc Prozcsse durch da erlindungsgcmaB Vcrfahren eingeschrankl und bchcrrschbar. 

Anhand der folgenden Beispielc soil die Erfindung nahcr beschricben werden, ohne daniil die Frfindung cinschranken 
zu wollen. 

Die cingcsct/Jcn PruTnieihoden sind im folgenden kurz eharakieiisieri: 
Die Klcbkrafi (Sehalfesiigkeii) der Massen wurde nach AFERA 4(X)1 beslimml. 

Die Schcrlcsiigkeii dcr uniersuchlen Klebmassen wurde nach PSTC 7 (Holding Power) hesiimmt. Allc angegebenen 
Wene wurden bei Raumicmpcralur und den angegebenen Belastungen von 10 oder 20 N, mil einer Verklebungsflache 
von 20 x 13 nun 2 beslimml. Die Frgebnissc sind in Minuien Haliezeii angegeben. 

In den Beispielen wurde ein Planeiwalzenexlruder dcr Finna ENTiTiX Rusi & Milschkc vcrwcndcl. Der Durchmesscr 
cines Walzcnzylindcrs betrug 70 mm, seine Vcrfahrenslange isi zwischen 400 mm und 1200 mm variicrl worden. 

Mine der Planeiwalzcnextruder-Konriguraiioncn. wic sie in den nachfolgendcn Beispielcn verwendci wurde, zeigi Fig. 

Dcr Planeiwalzenexlruder hat cincn Fulltcil (2) und eincn Compoundicrleil (5), dcr aus drei hinlcreinandcr geschalle- 
ten Walzenzylindern (5 a 5c) best and. Inncrhalb cines Wa I zenzy tinders lauschen die durch die Umdrehung der Zeniral- 
spindel (6) angciriebencn Planeienspindeln (7) die Malerialien zwischen Zeniralspindel (6) und Planeienspindeln (7) be- 
zichungsweise zwischen Planeienspindeln (7) und der Wandung des Walzenzylinders (5a-5c) ab. Die Drehzahl der Zen- 
tralspindel (6) konnle slufenlos bis 1 10 Umdrehungen pro Minuie eingeslellt werden. 

Am Mnde jedes Walzcnzylindcrs (5a-5c) berindei sich ein Anlaufring (8), der die Planeienspindeln (7) orisiest hall. 

Ubcr die Fiilloffnung (1) wurden alle Fesisiofllcomponenien dcr losungsmittelfreien Selbsiklebemassc wie Elasio- 
mere, ITarze, Fullsloffe, Anlioxidaniien usw. auf die Forderschneckc (3) des Fullteils (2) des Planet walzenextruders do- 
sien. Die Forderschneckc (3) Cibergibi die Materialien danach auf die Zentralspindel (6) des ersten Walzenzylinders (5a). 
Zur Vcrbcsserung des Maicrialcin/ugs zwischen Zeniralspindel (6) und Planeienspindeln (7) wurden im erslen Walzen- 
zylindcr (5a) sechs Planeienspindeln (7) mil allcrnierend unterschiedlichen Langen verwendet. 

Die inncn hohlc Forderschneckc (3) und Zeniralspindel (6) sind kraftschliissig niiieinander verbunden und besilzen ei- 
ncn gemeinsanien Temperierkreis. Jeder Walzcnzylinder (5a-5c) des Cotnpoundierieils (5) verlugte iiber zwei separate 
Temperierlcreise. tjber einen weiteren Temperierkreis wurde das Fullleil (2) gekuhlt. AIs Temperieniiediuni wurde 
Druckwasser verwendet, die Kuhlung erfolgte mil Kuhlwasser von 15°C bis 18°C. 

Die separate Dosierung von Flussigkeiten wie Weichmacherol bczichungsweise Verncizer erfolgte iiber den Einsprilz- 
ring (4) vonu erslen Walzcnzylinder (5a) beziehungsweise iiber die mil Bohrungen versehenen Anlaufringe (8a, 8b) oder 
in Kombinaiion bcider Moglichkeiien. 
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Die Temperaiur der Sclbslklcbemasse wurdc miltcls Einsiechfuhlcr ini Produklauslrill (9) ermilieli. 

Wciicrhin soil das erfindungsgemaBe Verfahrcn miiicls wciiercr Figuren nahcr crluuien werdcn. ohne damii die Erfin- 
dung unnoiig einschranken zu wollcn. Es zcigen 

Fig. 2 den Weg des Sclbslklcbemasse aus dcm vorgeschalicien Aggrcgai. vorzugsweise einem Planeiwalzenexirudcr 
5 bis znr Bcschichtung auf ein Triigermalerial und 

Fig. 3 cine Ubersicht uber das gesamtc Vcrlahren in einer besonders vorteilhafien Ausfuhrungsfonn. 

GcmaB Fig. 2 konmu der Strang (11) der Sclbslklcbemasse aus dcm vorgeschalieten Aggregai, vorzugsweise einem 
Planeiwalzenexirudcr, in einen Fordcrcxl ruder (12). In diesem wird die Selbsiklebcmasse iiber eine OlTnung (16) mil 
Hi lie von Vakuum von Lull befreit und in cine Beschiehlungsdiisc mil einen Kleiderbugelverlcilkanal (13) gel order! . mil 
it) der die Sclbslklcbemasse aufdas uber eine Kiihlwalze (14) laufende Tragcnnaierial (15) aufgciragcn wird. 

Die Kig. 3 bieiei schlicBlich eine Ubersichi uber das gcsamie Verfahrcn in einer besonders vorteilhafien Ausfuhrungs- 
fomi. Im ersicn Verfahrensschrill criblgl dabci die Compoundicmng der Selbsiklebcmasse (28) in cineni Planeiwalzen- 
exirudcr (21). Die feriige Selbsiklebcmasse (28) wird in eine Schnielzepmnpc (22) gelorderl, die die Selbsiklebcmasse 
(28) in ein Walzenauflragswerk ubcrfuhri. 
15 Nach Compoundicrung unler Schutzgasatmospharc befindei sich zum Zweckc des Erzielens einer lufiblasenfreier 
Sclbslklcbemasse (28) zwischen Schmclzcpumpe (22) und Walzenauflragswerk ein Enlgasungsexiruder (23). 

Das Walzenauflragswerk wird ecbildci von einer Dosicrwalze (24). einer Rakelwalzc (25), die die Dieke der Selbsi- 
kleheschichi (28) auf dcm Tragcnnaierial (29) besiimnii und einer Ubertragungswalzc (26). Auf einer Autlegewalzc (27) 
werdcn schlicBlich die Selbsiklebcmasse (28) und das Tragcnnaierial (29) /.usamniengefuhrl und bilden somil ein Lami- 
20 nai (3<V). 

Beispiele 
Verglcichsbeispielc 1 bis 3 

25 

Die Effizienz eines Planel walzencxlruders hinsichllich des erzielbaren Durchsaizes bei Verwendung von nichreren 
hinicreinander geschalicicn Walzcn/ylindcrn fur das erfindungsgemaBe Verfahrcn der ldsungsmitlclfreicn Hcrslcllung 
von SeJbsiktchcmasscn auf Basis nicht-thcrinoplasiischer Elasiomeren zcigen Vergleichsbeispiele 1 bis 3. Verwendct 
wurdc ein Planeiwalzenexirudcr wic in Fig. 1 prinzipiell beschrieben. Mil gleicher Rczeptur und unler sonsi konsianlcn 

M) Bedingungen wurdc der Planeiwalzenexirudcr jeweils mil cin, zwei oder drei Walzenzylindcm belrieben, wobei jeder 
Walzcnzylinder mil 6 Planeicnspindeln besiuckl war und zwischen jedem Walzenzylinder ein Anlaufring mil einem 
frcien Querschnill von 44 mm verwendcl wurdc. Die Drehzahl der Zenlralspindel wurdc auf 100 Umdrehungen/min ein- 
gesiellt. Es wurdc die maximale Produklrale (Q ma x) fur jede Planeiwalzcnexirudcr-Konfiguralion ennitlcll, bis zu der ein 
homogener Compound er hall en wurdc. 

35 In den Bcispiclen 1 bis 3 wurdc die Rczeptur A verwendcl. In diesem und alien folgcndcn Beispielen wurden die nicht- 
ihermoplasiisehen Elasiomcren in Granulaifonn mit millleren TeilchengroBen von 8 mm verwendcl. Urn das Granulai 
dosicrfahig zu halien. wurdc es lalkuniieri. Zur Granulalhersiellung wurdc eine Schncidmuhlc der Fa. Pallmann vcrwen- 
dei. 

40 Bcispielrezcpiur A 



A 


Komponente 


Gewichtsanteil 
[phr] 




NR Air Dried Sheets 


100 




Zinkoxid, aktiv 


11,4 




Escorez 1202 ® 


43,6 




Dercolyte S115 ® 


20 




Resin 731 D ® 


50,9 




Ondina G 33 ® 


8 




Lowinox AH 25 ® 


2,5 




Summe 


236,4 



65 Aus samilichen Rezepiurkomponenien wurde in einem 50-kg-Pulvennischer ein Premix hergesielluder uber einen vo- 
lumeirisch arbciienden Dosier in den Fullleil des Planetwalzencxiruders dosieri wurde. Die Temperierkreisc fur die Zen- 
lralspindel unddasFullieil (TK1 undTK2) waren wassergekuhlt, jedes Walzenieil wurde mil 100°C behcizi. Die Tabelle 
zeigl in Abhangigkeil der Anzahl an Walzenzylindern die maximal erzielten Produklraien. 



8 
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Vergleichsbeispiel 


Anzahl 


Qmax 




Walzenzylinder 


[kg/h] 


1 


1 


45 


2 


2 


62 


3 


3 


83 



Beispiel 4 

/.ur llcrMcllung von Masking I apes auf Papiertragerbasis dienle die Rezcpiur A aus den Bcispielen I -3. Die Masse is 
wurde .in.il.»;j l*eispici 3 ini Planeiwalzenexiruder hergesicllt. Die Masseausiriilsicmperatur betrug 112"C. 

Die v erulicne Klcbmasse wurde Lininilielbar naeh dem HerslellprozelS auf einen sehwaehgekreppien. nach bran- 
chenublichen Vcrl.ihren impragnicricn. mil bekannien Release- und Primerschichi ausgerusieien Papienrager, welcher 
cin Fi;ichcn:.v\\ ichi \on t>X g/nr .mlueisi, mil ciner Schichtdickc von40um aufgebrachi. 

Die Hcsehiel-.tiing der KlebcimiNse erfolgie mil Hilfe cincs 4-Walzcnkalandcrauflragswerkes dcr Fa. Parrel in einer Ar- 20 
beiisbreiie \»»n 1 2< X > mm mit M.jvse/uJuhrung durch einen Hi nschnec ken fbrderexi ruder. Die Beschichlung erfolgie im 
Glcichlaiil.d h mil I lille einer h.thnfuhrenden Anlcgewalzc (Gummi) wurde von dcrdritlen auflragsbeslimnicnden Ka- 
landcrual/c der KlcbsioHaulirag das gekrepple Papier iibertragen. 

Der aus einen i lorderexi ruder auMrciendc KlcbslotY wurde mil Hilfe cines Forderbandes changierend in den obercn 
Wal/enspah des Kalanders gelordcn. Durch den eingeslellicn Spall zwischen den beiden oberen Walzen des Kalanders :5 
wird eine M.isscvordosicrurig errciclu. die einen el.wa 2 bis 3 cm dicken KlebslolT-Film erzeugl. Dieser vorgefonme 
Masse film wird durch die ilriiic Wal/.c ubgenommcn und durch den zur drill c Walzc eingeslellicn Spall auf den gc- 
wunschien Masscauhrag ausgeiorini. Die drill e Walze ubcrgibl mil Bahngeschwindigkeit im Gleichlauf an das iibereine 
Anlegewal/e gel'iihne Subsirai. 

/wisehen den Wal/.en wurde eine DilTerenzgeschwindigkeil eingeslelli im Vcrhaltnis 6:1. Alle Walzen waren auf :*o 
ll.V'C leniperieri. Die Bcschichiungsgcsehwindigkcil belrug 150 m/niin. 

Das so erhaliene Klebeband weisi eine KIcbkrafi von 3,5 N/cni, Schersiandzeilen (ION) von > 1000 min, und eine Eig- 
nung als Ahdcckbanri mil kurzzeiiiger Tcmperalurbelaslbarkeit bis zu 80°C auf. 

Die auf dem no erhahencii Klebeband aufgcbrachie Klcbmasse wurde naeh der Beschichlung durch iileklronensirah- 
len vernei/.i. Die Hcsi ranking wurile an einem Scanning- Beschleuniger der Fa. POT YMT'R PPJYSIK Tubingen bei einer 35 
Beschleunigungsspannung von 175 kV und einer Slrahlendosis von 20 kGy durchgcfiihrl. 

Bei unvcranderier KIcbkrafi erhohien sich die nach gleieher Weise gcmcsscncn Schersiandzeilen (10N) auf > 5000 
min, und das resuhierende Band wies eine 1-ignung als Abdeckband mil kurzzeiliger Tempera! urbc last bar kei I bis zu 
l20"Caul. 

Bei spiel 5 

Zur Tlersiellung eines TTochientpcralur- Masking lapes auf Papieririigcrbasis dienle die folgcnde Beispielrezeplur B. 

45 



50 



55 



60 



65 
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Bcispielrczcpl.ur B 



5 


D 


rxU 1 1 1 JJ \J 1 1 c ! H c 


OwWILiI Hodl 

[phr] 






NR Air Dried Sheets 


100 


10 




Zinkoxid, aktiv 


11,4 




Stearinsaure 


1.1 






Escorez 1202 © 


20 


15 




Dercolyte S115 ® 


43,6 






Resin 731 D ® 


50,9 






Ondina G 33 ® 


8 


20 




Lowinox AH 25 ® 


2,5 






Rhenogran S 80 ® 


3,1 


2.S 




Rhenogran ZEPC 80 ® 


4,4 






Rhenocure HX ® 


0,5 






Summe 


245,5 



Die Masschersicllung erfolgle in eineni Planeiwalzenexiruder gcmaB Fig. 1 mil drei Walzenzylindern. Der ersie Wal- 
zcnzylindcr wurde mil sechs, der zweile und drille Walzenzylindcr jeweiis mil sicben Planeienspindeln besiuekl. Als 
35 Zentralspindeldrehzahl wurden 110 rpm gewahli. 

Die Tempcricrkreise 1 bis 3 und 7 bis 8 wurden mil Kuhlwasser von 18°C beiricben, die Tempericrkrcise 4 bis 6 wur- 
den mil 95°C beheizl. Die Masseausiriuslcnipcraiur wurde zu 99°C bcslimmt. 

Alle Komponenien wurden zu cinem Preniix vorgcniischi und in den Fullieii des Planclwalzencxlrudcrs konlinuierlich 
mil cincrRale von 66 kg/h zudosierl. 
40 Die so erhalienc Klebmassc wurde unniiiiclbar nach dem HcrslcllprozeB auf cincn miilelgekrcppicn, nach branchen- 
ublichen Vcrlahren impragnicricn, mil bekannlen Release- und Primerschichicn ausgcriisteien Papieriragcr, welcher ein 
] : lachengewichi von 85 g/nr aufwies. mil cincr Schichtdickc von 55 um aufgehracht. 

Die Bcschichiung der Klebemasse analog Bcispiel 4 in einer Arbeilsbreile von 500 mm. Alle Walzen waren auf 1 13°C 
lemperieru Die Bcschichiungsgeschwindigkeii bcirug 60 m/min. 
45 Die auf dem so crhalicncn Klebeband aufgebrachic Klebmassc wurde nach der Bcschichiung durch Elektronensirah- 
len gcmaB Bcispiel 4 vcrncl/J. Die Sirahlcndosis bcirug 25 kGy. 

Das so erhalienc Klebeband wics eine Klcbkrafl von 4,5 5 N/cm, Scherslandzeiien (ION) von groBcr 10000 min, und 
cine liignung als Abdcckband mil kurzzeiliger Tenipcraiurbelastbarkcit bis zu 140°C auf. 

5t> Bcispiel 6 

Der Klcher des gemaB Bcispiel 5 hergesicllien Klchchnndes wurde nichl mil Elckironenslrahlen, sondem unicr Ein- 
wirkung von Tcmperalur chemise h vernelzi. 

Die Vernclzung erfolgle in einem Vulkanisaiionskanal mil effekliver Verweilzeit von 4 min/120°C. 
55 Die TemperaiurbeJaslbarkeii des so crhalienen Bandes erhohie sich auf 1 60°C. 

Beispicl 7 

Zur Hcrstellung von Vcrpackungsband-Proioiypcn auf Folienbasis dienie die folgcndc BeispieLrezeplur C 



65 
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BeispieLrczepiur C 



c 


Komponente 


Gewichtsanteil 
[phr] 




SMRL 


100 




Dercolyte S 115 ® 


104 




ASM Lowinox AH 25 ® 


2 




Summe 


206 



Die oben genannien Komponenien wurde n separai ubcr vol umei rise h arbeiiende Dosiersysieme deni Fiillieil des Pia- 
neiwal/.encxiruders koniinuicrlich zugefuhri. Die Verfahrcnsparamcicr cnisprachcn ansonslcn Dei spiel 4, Die Produkt- 
ausirinsicmpcraiur wurde /.u 122°C gemessen. 20 

Die so erhaliene Klebniasse wurde unmiiielbar nach deni HerslellprozeB auf cine branchenubliche 30 pm starke 
BOPP-Folie, wclehe mil eincr branchenublichcn Prinicrschichi auf Isocyanaibasis und eincr brancheniiblichen Rcieasc- 
schichi auf Carbamalbasis verschen isl, mil ciner Schichtdicke von 20 pin aufgcbrachi. 

Die a us cine in Forde re xi ruder auslreiende Klebs toff masse wurde mil Hilfe eines biegesteifen 2-Walzcnauflragswerks 
besehichiei. Die Bcschiehiung des Klebehlms auf die gepri merle Folicnscitc erfolgic dirckl. Zwisehen der erslen und der 25 
/.weiien bahnfuhrenden Bcschicliiungswal/.e wurde gemaB der Auflragsdickc ein Beschichlungsspali cingcslellL Die er- 
sie Wal/.c war auf 100°C leniperien, die bahnfuhrende Walze aul' 90°C. Die aus dcin Fordcrcxtrudcr auslreiende Klcbe- 
niasse besatf eine Teniperaiur von 120°C.\ Die Besehichtung erfolgie mil 50 ni/min. 

Die so erhaltencn Klcbebander weisen cine Klcbkrafi von 3-4 N/cni. und Scherslandzeilen (20N) von > 10000 min 
auf, sic sind als Kle be bander fur Verpackungszwecke gecignei. 30 

Bcispiel 8 

/,ur Hersicllung von bcidseitig klebenden Bandern auf Folieniriigerbasis diente die folgende Bcispiclrczcplur D. 

35 

Beispiclrczeptur D 



D 


Komponente 


Gewichtsanteil 
[phr] 




Kautschuk ADS 


100 




Dercolyte S 115 <$ 


104 




Sunpar Oil 2280 <E> 


2 




ASM Lowinox AH 25 (E> 


2 




Summe 


208 



Die Massehcrsicllung erfolgie analog Bcispiel 7. Daruber hinaus wurde der fiussige Weichinacher uberden Einspriiz- 55 
ring vor deni erslen Walzenzylindcr mil Hilfe eincr Mem bran kolbcnpunipe kontinuierlich zudosicri. Die Produktaus- 
iriiistempcraiur wurde zu 105°C gemessen. Die Produktraie beirug 68 kg/h. 

Die so erhaltcnc Klebniasse wurde unniiiielbar nach dem TIerslellprozeG bcidseitig auf eine handclsiibliche, 38 pin 
siarkc E-PVC Folie mil einer Schichtdicke von 2 x 40 pm aufgcbrachi. 

Die Bcschiehiung erfolgic mil Hilfe des Aullragswcrkcs aus Beispiel 5. Die Klcbe masse wurde indircki im Gegenlauf 60 
auf die E-PVC-Folie aulgeiragen. Die Bcschichiung wurde mil einer Gescbwindigkeit von 50 m/min durchgefiihri. Die 
Uberiragungswalze wurde mil 85% der Bahngeschwindigkeit beiricben. Walze 1 und Walze 2 waren mil 1(X)°C bezie- 
hungsweise 80°C lemperiert. Die bahnfuhrende Walze war auf 30°C leniperien. Unmitielbar nach der Besehichtung 
wurde die klebende Seile mil einem doppciseitigen Silikonpapier abgedcckl. Der Verbund wurde dann nach deni glei- 
chen Verfahren wie die ersie Seiie beschichiet und aufgerollt. 65 

Die so erhaltencn Klcbebander weisen eine Klebkrafl von 7,5 N/cni, und Scherslandzeilen (10N) von > 5 000 min auf, 
sie sind als doppelseiiige Klcbebander fur verschiedensie Zwccke, so zum Beispiel fur die KJischecvcrklebung in der 
Druckinduslrie geeignel. 



11 
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Beispiel 9 

/.ur Herslellung cincs doppelseiligen Tcppichverlegebandcs auf Gewebclragerbasis dieniedie folgendc Bcispiehezep- 



Beispielrezeplur E 



t 


Komponente 


Gewichtsanteil 

Tnhrl 
LH nr J 




SMRL 


100 




Escorez 1 202 ® 


55 




Dercolyte S 135 (5) 


55 




Wingtack 10 © 


15 




Zinkoxyd Harzsiegel <E> 


22 




ASM Lowinox AH 25 <5> 


2 




Summe 


247 



Die MasseherNicllung erfolgie mil cincr Planeiwalzencxirudcrkonfiguralion wie in Bcispicl 5 genannl. bei eincr Zcn- 

M) iralspindeldrchzahl von l )5 rpm. Die A nlau fringe nach dem erslen und zweiten Walzenzylinder warcn zum Zweckc der 
Flussigdosierung mil radialen Bohrungcn vcrsehen. Die frcien Qucrschnilie in den Anlaufringen belrugen in dieseni Bci- 
spiel 46 beziclmngsweise 44 mm. 

Die Wal/.en/.vlinder wurden Liber die Temperierkreise 4 bis 6 mil 105°C beheizl, die Tempcrierkxeise 1 bis 3 und 7 bis 
8 warcn mil Wasscr gckulili. das eine Tcmperalur von 15°C banc. 

.55 Die Dosierung der Rezepiurkomponenien crfolgtc mil Ausnahmc dcr ITarze Escorez und Dercolyte uber separate vo- 
lumeirisehe Dosiercr. Von den beiden Harzen wurde vorab im Pulverniischcr Premix hergeslelll, dcr dann zudosierl 
wurde. Das /.ahllussige Weichharz Wingiack 10 wurde zur Icichlcrcn Dosicrbarkeil auf 60°C vorgewarmt und uber cine 
Rohrleiiung mil elekirischer Begleiiheixung in den Einsprilzring vor deni erslen Walzenzylinder eindosiert. Als Dosier- 
pumpe wurde einedoppeli wirkende Kolbendosierpunipe verwendet, deren Vorratsbehallcr einen behcizicn und wannei- 

40 solienen Doppelmaniel aul wies. der auf 60°C lemperieri war. Die Produkiausirilisiemperalur wurde zu 109°C gemessen. 
Die Produkirale bet rug (>5 kg/h. 

Die soerbahene Klebmasse wunie unmilielbar nach dem TIersiellprozeB beidseilig auf ein handclsiibliehcs ZellwoII- 
gewehe (Fadendichle 19/17) mil einer Schichldieke von 2 x 120 pm aufgebrachl. 

Die Herslellung eines doppelseiiigen Tcppichverlegebandcs auf Gewebclragerbasis crfolglc mil Hilfc dcr 'Iran sic rhc- 

45 schiehiung. Ein beidseilig silikonisienes Trennpapicr wurde uber das Verfahren aus Beispicl 4 mil 120pm direki bc- 
sehichiei. tJbereine Kasehiersiaiion wurde das handclsubliche Zellwollrohgewebe zukaschierl und der Verbundin einem 
zweilen Arbeilsgang auf die offene Seilc eben falls direki mil 120 um Klebsioffaufirag bcschichiei. Die Tcmperalur der 
Klebemasse beirug 103"(\ Die Beschichtungswal/en warcn auf 90°C lemperieri . Das ZellwoILrohgewebe wurde uber 
eine behci/.le Kasehiersiaiion zug efuhri. wobei die ersie Kasehierwalze eine silikonisicrie Oberflachen be schiehiung auf- 

50 wies und die bahnl'uhrende zweiie Kasehierwalze auf 80°C lemperieri war. Die Bcschichiung erfoigic mil eincr Gc- 
sehwindigkeil von 30 m/min. 

Die so crhalienen Klebebiinder wcisen eine Klcbkrafi von > 7 N/ciik und Schersiandzcilen (10N) von groRer 200 min 
auf, sie sind als doppelseiiige Klebebiinder fur verschicdensle Zwccke, besonders fur Teppiehverlegearbeiien, geeignel. 

55 Bcispiel 10 

Zur Herslellung von Allzweckklcbebandern mil verschiedenen Gewebetragern dienie die folgende Beispielrezeplur F. 



60 
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Beispielrezcpiur F 



F 


Komponente 


Gewichtsanteil 
[phr] 




SMRL 


70 




Cariflex IR 305 ® 


30 




Escorez 1202 © 


55 




Picco 5120 ® 


55 




Wingtack 10® 


50 




Sunpar Oil 2280 ® 


15 




ZnO Harzsiegel ® 


50 




ASM Butyl Zimate ® 


2 




Summe 


325 



/ur llerstellung dicscr Seibsiklebemasse wurdcdcr gleichc Versuchsaufbau wie in Beispiel 9 verwendci. 

Aiis ilcn beiden Fesiharzcn. den beiden pulverlonnigen Koinponentcn und den bciden Hlasiomcren wurden jeweils 
Vormischunnen hergestelli, die uber volumeirisch arbeilende Dosiergerate separal in den Fiillleil des Planetwalzencxiru- 30 
iters /ugegchen wurden. Das Weichmacherol wurde mil Hilfe einer Membrankolbenpumpc Liber den Finspritzring vor 
dent ersien Walzenzylinder, das auf 60"C vorgewamite Weichharz iiber den Anlaufring nach deni crsien Walzenzylindcr 
miiiels einer doppcli wirkenden Kolbendosierpunipe zugegeben. Die Dosierung aller Komponcnlen erfolgle so, daB cine 
Produkiruic von 62 kg/li erhalien wurde. Die ProduktaUNirinslentpcralur wurde zu 105°C gemessen. 

Die so erhuliene Klebniasse wurde aufein Po]ycslcr-/Bauniwoll-Mischgcwebe mil einer Fadendichie 22/10 mil zula- ;J5 
ininierier SO pm Polyclhylensehichi, welche riickseilig mil eineni branchenublichen Carbamai-Relcasc-Lack ausgeruslct 
isi. mil einer Schiehtdicke von 120 pm aufgebrachl. 

Die Ilersiellung von Allzwcckgewebebandern erfolgle nach dem Verfahren aus Beispiel 4. Anslellc der Papicrlragcr- 
bahn wurde hier das Polvester/Baumwoll-Mischgewebe und die Polyeihylenfolie iiber die Anlegcwalzc gefuhn und auf 
lias Polvesler/Bauniwoll-Mischgewebe die iiber den Walenbeschichlungskalander ausgcfornitc 1 20 pin dieke Klebstoff- 40 
sehiehi besehichiei. Die Beschichiunj: erfolgle mil 155 ni/min in einer Arbeitsbreite von 1200 mm. Die Besehichlungs- 
wal/.en wurden im Verhalinis von 6 : 1 be I lichen. 

Das so hergesiellie Band hal cine Klebkrafi von > 5 N/cm, und isl als AlJzwecklebcband fur vcrsehiedensle Xwecke 
geeignel. 

45 

Beispiel 11 

Fine Kle be masse naeh Beispielre/.epiur (i wurde hergeslclll. 

50 
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Beispiclrczcplur G 



G 


Knmnnnpntp 


OcWIu Hoof lit? II 

[phrl 

Lr "J 




SMRL 


100 




Stearinsaure 


1.1 




Escorez 1202 (S> 


55 




Dercolyte S 135 © 


55 




Wingtack 10 ® 


15 




Zinkoxyd aktiv <H) 


22 




ASM Lowinox AH 25 <E> 


2 




Rhenogran S 80 ® 


4,4 




Rhenogran ZEPC 80 ® 


4,4 




Rhenocure HX (S) 


0,6 




Summe 


259,5 



Die Masseherstellung erfolglc in cinem Planetwalzenexdrudcr gemaB Fig. 1 mit drei Walzcnzylindcrn und einer Be- 
siuckung an Planeienspindeln wic in Beispiel 5. Die Drehzahl der Zentralspindel wurde auf 100 rpni cingesLelll. 

Zu Hcrsiellung der iherniisclien Verneizer enlhaltcnen Selbsiklebemassc wurden die Temperierkreise 1 bis 3 und 7 bis 
35 8 mil Kuhlwasser von 1 6°C beiricben, wahrend die Temperierkreise 4 bis 5 mil 1 10°C und der Tcmpcrierkreis 6 mil 95°C 
behcizl wurden. Mil dicsem Temporal urregimc wurde einc Masseaustriltsiempcralur von 98°C erhallcn. 

Alle Feslkomponenlen wurden zu eincni dosierfahigen Prcniix vorgemischl und in den Fiillleil des Planelwalzenexiru- 
ders koniinuierlich cindosieri. Das Flussigharz Wingiaek 10 wurde analog Beispiel 9 niiilels Kolbcndosierpumpc vorge- 
w an lit zugegeben. Um die Verweilzcit des ihennischen Vernclzers Rhenoeure HX bei hoheren Tempcraiuren nioglichsi 
4U kur/. zu halicn, wurde diescr Liber den zweilcn Anlaufring, also vor deni dritten Walzcnzylinder koniinuierlich niiilels 
Schlauchpunipe zudosierl. In dicsem Beispiel wurde mil ciner Prod ukt rale von 75 kg/h gefahren. 

Die soerhallene Klcbinassc wurde unmiltelbar nach dem ITcrsicllprozcB auf cin ubliches Trennpapier mil beidseiligcr 
Releasebeschichiung aufgebrachi, und zwar mil einer Schichidickc von 1000 pm. 

Das beidseitig silikonisierie Trennpapier wurde iibcrdas Verfahren aus Beispiel PACK mil 1000 pm direkl beschich- 
45 lei. Die Beschichlung crfolglc mil einer Geschwindigkcii von 30 m/min. 

AnschlicBcnd wurde die Verneizung in cinem Vulkanisaiionskanal mil elfekiivcr Verweilzeii von 4 min/80°C durch- 
gefuhrl. 

Das so erhallene bcschichlclc Trennpapier slclll cin vielseilig verwendbares doppelseiliges Klebeband dar. Hs kann 
beispielsweise als Moniierhilfe, zur selbsiklebcnden Ausriisiung von Piigeieilcn odcr Prolilen sowie /um Transfer der 
50 Klcbcschichl auf andcre Tniger benui/j wcrden. 

Beispiel 12 

Die Hersiellung cines doppelselligen Teppichverlegebandes auf Gewebeiragerbasis erfolgte mil der Beispielrezeplur 

55 II. 
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Beispielrczcptur H 



n 


rxomponente 


Gewichtsanteil 
[phr] 




rsautscnuK ADb 


100,0 




Hercurez C 


54,9 




tscorez 


41 ,4 




Dlocf ipi7nr Nlirtj'tl 

r^iasiicizer Nipoi 


1 "7 C 

1 / ,o 




Zinkoxycl aktiv 


7,5 




Silitin 7 8fi 
wiiii.il f t— 


9 A 7 




Stearinsaure 


1,0 




ASM Lowinox AH 25 


2,5 




Summe 


249,5 



25 

Die Hersiellung dor Selbsiklebemasse crfolglc in eincm Planclwalzcncxlrudcr gematf Fig. 1 mil drci Walzenzylindcrn 
und ciner Besluckung an Plancienspindcln wic in Bcispicl 5 genannl. Der Planei walzcnextruder wurde mil eincr Zeniral- 
spindcldrch/ahl von 1 10 rpni bclrieben. 

Die Tcmpcricrkrcisc 1 bis 3 und sowic Temperierkreis 8 wurden mil Kiihlwasscr von 16°C bciriebcn. Die Tempcricr- 30 
kreise 4 bis 5 wurden mil 120°C und die Tcinperierkrcise 6 bis 7 mil 100°C bchcizi. Dabei wurde eine Massetcniperalur 
am Ausgang des Planelwalzenexlruders von 112°C erhalien. 

Analog Bcispiel 1 1 wurden alle Feslkoniponcnlen zu eincm dosicrfahigen Premix vorgenuschl, der in die FulJoffnung 
des Planelwalzenexlruders eindosicri wurde. Der zahflussige Plasticizer Nipol wurde zur Icichleren Dosierbarkeit auf 
75°C vorgewarmt und uber den Anlaufring vor dcin zweiien Walzenzylindcr mil Hi lie der doppelt wirkenden Kolbendo- 35 
sierpumpe aus Beispiel 9 zugegeben. Die cingcsielllc Produktralc belrug 81 kg/h. 

Die Klebinasse wurde mil Ililfe der Transferbeschichiung beidseilig auf eincn handclsiiblichcn SchaumslolT aul'Poly- 
clhylenbasis mil ciner Dicke von 1000 pin und eincm Raumgewichi von 95 kg/nr* mil einer Schichtdickc von 2 x 
55 g/nr aufgcbraclii. 

Die Hersiellung eines doppelscitigen Teppichverlegebandes auf (jewcbclragerbasis crfolglc. Ein beidseilig silikoni- 40 
sicrics Trcnnpapicr wurde uber das Vcrfahrcn aus Bcispicl 8 mil 55 urn direki bcschichicl. Uber eine Kaschiersiaiion 
wird der PF-SchaunisiolTzukaschieri und der Verbund in einem zweiien Arbciisgang auf die offene Seilc cbcnfalls direki 
mil 55 uni KIchsiolTaufirjg bcschichicl. Die Tempcralur der Klebemasse belrug 100°C. Die Bcschichlungswalzcn waren 
auf 90°C tcmperien. Der PH-Schaumslofl wurde iihereinc beheizie Kaschiersiaiion zugcfiihn, wobei diecrsie Kaschicr- 
walze cine silikonisierle Obcrflachcnbcschichiung aufwies und die bahnluhrendc zweile KaschierwaJze auf 80°C icinpc- 45 
riert war. Die Besehichiung crfolglc mil eincr CJesehwindigkcil von 30 m/min. 

Die socrhahenen Klebebander weisen cine Klcbkrafi von > 3,5 N/cm, und Schersiandzeiicn (10N) von > 250 min auf, 
sic sind als doppclsciiige Klebebander mil lolcranzausgleichendcn und dampfenden Figenschalicn fur vcrschicdcnsic 
Zweckc gccignci. 

50 

Patent anspriichc 



1. Vcrfahrcn zur koniinuierlichcn losungsmiilelfrcicn und maslikationsfreien Hersiellung von Selbslklebemassen 
auf Basis von nichl-lhcrnioplastischcn FJastomercn in eincm kontinuierlich arbciiendcn Aggregai mil einem Full- 
und eincm Compoundierieil, beslehend aus 55 

a) Aufgabe der Feslkomponenten der Selbsiklebemasse wie Klaslomere und Harze in den Fullleil des Aggre- 
gai s, gegcbenenfalls Aufgabe von FullsiotTen. Farbsioffen und/oder Vcrneizcrn, 

b) Ubergabe der Feslkoniponcnlen der Selbsiklebemasse aus dem Fullleil in den Compoundierieil, 

c) Zugabe der Flussigkomponcnien der Selbsiklebemasse wie Weichmacher, Verneizer und/o<ier weiicrer 
klebrig inachender Harze in den Compoundierieil, 60 

d) Hersiellung ciner homogenen Selbsiklebemasse im Compoundierieil und 

e) Ausiragen der Selbsiklebemasse. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnei, daB das Aggregai ein Planetwalzenexlrudcr isl, dessen 
Compoundierieil vorzugsweise zuniindesi aus zwei, besonders bevorzugi aber aus drei gekoppellcn Walzenzylin- 
dern besiehi. 65 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnei, daB jeder Walzenzylindcr des Planelwalzenexlruders min- 
desiens die Halflc, vorzugsweise mehr als 3/4 der moglichen Anzahl an Plancienspindcln enthali. 

4. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3. dadurch gekennzeichnei. daB die Selbsiklebemasse nach dent Ausiragen 
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aus dem Aggregai unier dem EinfluB von Vakuuni von Gasbiascn befreii wird. 

5. Vcrfahrcn nach den Ansprtichen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnci, daB die Selbsiklebcmasse auf cin bahnformi- 
ges Material bcschichtct wird. 

(>. Vcrfahrcn nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnci. daB zwisehen Aggregai und Bcschichlungsvorrichlung 
s cine Schmelzepuinpe oder cin Rxi ruder znr Klebmassefordcrung. insbesondere ein Hnigasungscxi ruder, angeordnei 

isl, der drehzahl- oder druckgeregcll, vorzugsweise druekgcregeli beiriebcn wird. 

7. Vcrfahrcn nach den Anspruchen 5 und 6, dadurch gckennzcichncl. daB die Bcschichlung des bahnformigen Ma- 
terials mil eineni Walz- oder Kalanderwcrk crfblgt. wobei die Selbsiklebcmasse bei Durchgang durch einen oder 
inehrere Walzenspalic vor Ubergabe aul'dus bahnlonnige Material auf die gewunschle Dickc gefonnt wird. 
n> S. Vcrfahrcn nach den Ansprtichen 5 und 6. dadurch gckennzcichncl, daB die Bcschichlung des bahnformigen Ma- 

icrials mil ciner Uxlrusionsdusc crfolgl, die durch cinen Iixiruder, insbesonderc einen Iintgasungscxt ruder, be- 
schicki wird. 

l ). Vcrfahrcn nach Anspruch K. dadurch gckennzcichncl, daB Pxirusionsduse als Klciderhugclvericilkanalduse aus- 
gclcyl isi. 

is 10. Vcrfahrcn nach den Anspruchen 1 bis 9, dadurch gckennzcichncl. daB das beschichiele Maierial in cinent der 

Bcschichlung nachfolgcndcn Schritt vernelzi wird. 

1 1 . Vcrfahrcn nach Anspruch 10. dadurch gekennzcichnet. daB das besehichtetc Material ohnc Hroniotoren niiltels 
Hlckironensirahlen vcrneizi wird. 

12. Vcrfahrcn nach Anspruch 10, dadurch gckennzcichncl, daB das bcschichlctc Malcrial thennisch vcmetzi wird. 
jo \3. Vcrfahrcn nach den Anspruchen 1 bis 12, dadurch gckennzcichncl, daB die Selbsiklebcmasse am Austrill aus 

dent Aggregai cine Temperatur aufweisl von weniger als 150°C vorzucsweise weniger als 130"(\ besonders bevor- 
zugl /wischen 70°C und 110"(\ 

14. Vcrfahrcn nach niindcsiens cincm der vorhergehenden Anspruche, dadurch gckennzcichncl. daB die nicht-ihcr- 
inoplusiischcn Titaslomere ausgewahll sind aus der Gruppe der Nalurkautschuke, der siatisiisch copolymerisicrlen 

js Styrol-Buiadien-Kauischuke (SBK). der Butadien-Kautschukc (BR), der symhetischen Polyisoprcnc (IR), der Bu- 

i\ l-Kauiscliuke (IFR). der halugcmcrien Buiyl-Kauischuke (XEIR), der Acrylatkauischukc (ACM), der Eiylcn-Vi- 
n\ lacciai-Copolymcren (liVA) der Polyolefinc, und der Polyurclhanc und/odcr dcrcn Blends. 

15. Vcrfahrcn nach niindcsiens cincm der vodiergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnci, daB den nichl-ther- 
moplastischen lilasiomeren ihermoplaslische Elasl.omcrc mil eineni Gcwichlsanieil von 10 bis 50Gew.-% zugege- 
ben werden. 

1(>. Vcrfahrcn nach niindcsiens cincm der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnci, daB die Vcrneizcr 
aus der Gruppe der Schwelel-, der bcschlcunigien Sehwefel-, der rcakiiven Phenolharz- oder Diisocyanatvernci- 
zungssysieme ausgewahll werden. 

17. Vcrfahrcn nach niindcsiens cincm der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnci, daB die Vernelzer 
vs iherniisch akiivicrbar sind und vorzugsweise aklivicn werden bci Tempera lure n uber 50°C bevorzugl bei Tempc- 

raiurcn von 100°C bis I60"C ganz besonders bevorzugl bei Tcnipcraturcn von 110°C bis 140°C.\ 
IS. Selbsiklcbcband, erhalten nach niindcsiens eineni der vorhergehenden Anspriichc. dadurch gekennzeichnci, 
daB auf cin bahnfonniges Maierial zuinindesl einscitig die Selbsiklebcmasse aufgciragen wird. 

19. Selbsiklcbcband nach Anspruch IS, dadurch gekennzeichnci, daB die Dickc der Selbsiklebcmasse auf dem 
-4D bahnformigen Maierial beiriigi zwisehen 10 um und 2000 uni, vorzugsweise zwisehen 15 um und 150 ym. 

20. Selbsiklcbcband nach Anspruch 18, dadurch gckennzcichncl, daB auf eineni Trennpapier die Sclbstklcbeniassc 
in ciner Dickc aufgciragen ist von 800 um bis 1200 pm. besonders KX)0um. 

21. Selbsiklcbcband nach Anspruch IS, dadurch gckennzcichncl. daB das bahnlonnige Maierial cin beidseiiig an- 
tiadhiisiv heschichiclcs Maierial isl. 
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